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WSrraetauscher 



Die Erfindung beziejit slch auf einen warmetauscher, be- 
stehend aus einem Stapel aufeinandergelegter und jeweils 
einen Abstand zueinander aufweisender Flatten/ vorzugsweise 
aus technischen Silikaten, z. B. Glasplatten, Oder aus 
Kunststoffen, wqbei zur Bildung von getrennten, den WHrme- 
austausch bewirkenden Durchf luSkanaien die Randbereiche des 
Plattenstapels in entsprechender Weise abwechselnd abge- 
dichtet sind. 

Ein solcher warmetauscher 1st bekapnt, beispielsweise aus 
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der DT-PS 920 425, wobei ebene Platten mit zwischen den 
Platten eingeschalteten, distanzhaltenden und kanalbl ldenden 
Streifen aufelnander geschlchtet sind, bis die notwendlge 
Stapelhohe fflr eine mlt nur geringen Verlusten behaftete 
Warmetauschung errelcht 1st. Als Material fur die Platten 
sowle fUr die den Abstand zwischen den Platten bewirkenden 
und gleichzeitig auch die Durchf luOkanaie bildenden Strei- 
fen ist normalerweise ein technisches Silikat, z. B. Glas, 
Oder Kunststoff verwendet, wobei bei der genannten deutschen 
Patentschrift Platten und Streifen lose aufelnander ge- 
schlchtet und die Dichtigkeit des Systems durch ein Zusammen- 
spannen erreicht wird, es ist aber auch bekannt, die Streifen 
jeweils in entsprechender Weise auf den zugeordneten Platten 
anzuordnen und beispielsweise aufzukleben. 

Die verwendeten Platten und Distanz streifen, die gleichzeitig 
auch als Randabdichtungen dienen, sind da bei Ublicherweise 
aus handelsiiblichem, rechteckigem Oder quadra tischem Plat- 
tenmaterial auf Mafl herausgeschnitten, wobei nachteilig ist, 
dafl ein solches Plattenmaterial normalerweise auf der ganzen 
Flache nicht Immer genau gleich dick ist. Es ergeben sich 
erfahrungsgemHfl gelegentlich bei gr38eren Ausgangsplatten 
bei ein und derselben Platte Unterschiede in der GroBenord- 
nung von mehreren Zehntel-Millimeter, so daB s"ich dann, wenn 
man einen WSrmetauscher aus einem Plattenstapel mlt einer 
groseren Anzahl, beispielsweise mit 50, loo oder mehr Platten 
und Distanzstreifen aufbaut und mit einer DOnnschicht ver- 
leimt, eine Addition dieser an sich kleinen Starkeunterschiede 
erreicht wird, die zu erheblichen, in der Groflenordnung von 
Zentimetem liegenden UngleichmaGigkeiten fiihren kann. Im 
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ungtinstigen Fall treten daher Plattenverwindungen auf, die 
erhebltche zusatzliche und unkontrollierbare Biegespannungen 
in den Tauscherplatten erzeugen. Zwar 1st es moglich, War- 
metauscher so auszulegen, daB der Anteil von Biegespannungen, 
der auf Temperatur- oder Druckunterschiede zwischen Zu- und 
Abluft besteht, berechnet und das Tauschermaterial entspre- 
chend dimensioniert warden kann. Die zusatzlichen, auf 
Verwindungserscheinungen zurtlckzuftthrenden Biegespannungen, 
die auf treten, weil die St ape 1 aufgrund der Dimensionsunter- 
schiede der verwendeten Platten und Distanzstreifen schrag 
liegen bzw. allgemein keine eindeutige georaetrische Form mehr 
aufweisen, sind aber rechnerisch nicht einwandfrei erfaBbar, 
was bei Grenzf alien sogar zu einem Bruch ftthren kann. Dies 
tritt insbesondere bei einer mftglichen dreifachen Fehler- 
addition auf, wo sich Starkeunterschiede zwischen Platten, 
Distanzstreifen und der Verleimungsschicht besonders un- 
gtlnstig ausv#irken. 

Weiterhin hat sich die Schwierigkeit ergeben, ausgehend von 
den bisher verwendeten Platten Warmetauscher auch in so gros- 
sen Abmessungen aufzubauen, wie dies ftlr bestiramte tech- 
nische Anwendungsfalle unerlMfllich ist. Geht man beispiels- 
weise von der Verwendung von Platten aus technischen Sillkaten 
also von Glasplatten aus, dann ist ersichtlich, dafl bei sehr 
grolien Abraesungen in der Langen- und Breitenebene die Bruch- 
gefahr betrSchtlich steigt, insbesondere wenn man darauf ab- 
stellt, mit der Dicke der verwendeten Glasplatten nicht ent- 
sprediend'hinaufzugehen. Ein Ausweichen in dieser Richtung 
fUhrt namlich zu anderen be tracht lichen Nachteilen, beisoiels- 
weise zu einem herabgesetzten Wirkungsgrad der WHrmetauschung 
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aufgrund des dickeren Plattenmaterials, 2um anderen aber 
auch zu wesentlich hoheren Herstellungskosten, gan2 abge- 
sehen davon, daS selbstverstandlich aufgrund des dickeren 
Plattenmaterials einmal weniger Platten und damit Durch- 
fluBkanale fUr die Wttrmetauschung bei gegebenen Au8enab- 
messungen zur VerfUgung stehen, zum anderen aber auch ein 
betrachtlich erhohtes Gewicht in Kauf genommen werden mufl. 

Schliefflich steigen aber auch bei einer sehr groflen Glas- 
platte die auf sie einwirkenden und zu einem Bruch fUhrenden 
Krafte mit der GroBe der Platte, wie nicht welter erlMutert 
zu werden braucht/an. 



Aufgabe der vorliegenden Erfindung 1st es, hier Abhilfe zu 
schaffen und einen Warmetauscher vorzusehen, der in der Lage 
ist, auch bei sehr groBen langen- und Breitenabmessungen und 
bei Verwendung relativ dttnnen Plattenmaterials auf ver- 
schiedene Krafte zurUckzuftlhrende einwirkende Spannungen 
elastisch aufzufangen. 

Zur Ldsung dieser Aufgabe geht die Erfindung aus von dem 
eingangs als bekannt vorausgesetzten Warmetauscher und be- 
steht erfindungsgemafl darin, dafl zur Bildung von Platten - 
stapeln gr^Berer Langen- und Breitenabmessungen Einzelteil- 
platten geringerer Abmessungen in einer gegebenen Ebene im 
Stofl mit geringem Abstand nebeneinander angeordnet und der 
Ubergangs- und Verbindungsbereich zu den darauf folgenden, 
in gleicher Weise in einer durch die Grofle der Durchflufl- 
kanSle abstandsmafllg vorgegebenen Ebene angeordnete»Einzel teil- 
platten angefU lit ist mit einem elastischen Kleb- und Dieht- 
material zaher Konsistenz, vorzugsweise einem Kunststoff- 
kleber. 
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Bei dem erf indungsgemMBen warmetauscher bestehen daher die 
einzelnen, die Durchf luBkanaie in den jeweiligen Richtungen, 
etwa ftir Zu- und und Fortluftr trennenden Tauscherplatten 
nicht mehr aus einer einzigen groBen Platte, sondern diese 
die Durchf luBkanaie trennenden Platten k5nnen je nach Er- 
fordernis und Gegebenheiten aus mehreren Einzelplatten auf - 
gebaut sein f wobei die Verbindung zu den darliber angeordneten 
Platten und damit auch zu den in einer gegebenen. Ebene vor- 
handenen Platten durch ein zShes elastisches und absolut 
sicher klebendes Dichtungsmaterial erfolgt, was den weiteren 
Vorteil hat, daB die einzelnen Tauscherplattenebenen in 
elastischer Weise, J a geradezu gelenkig miteinander verbunden 
sind, so daB jede Art von elnwirkenden Spannungen, seien diese 
nun zurQckgefiihrt auf unterschiedllche Dickenabmessungen der 
Tauscherplatten selbst Oder auf von auBen eingefuhrte Span- 
nungen Oder auf Spannungen durch Temperaturanderungen , ohne 
Schwierigkeiten aufgefangen werden kdnnen, ohne daB es zu 
unzulMssigen und gef ahrlichen Druckerhdhungen im Tauscher- 
material kommt. 

Gemaa einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung kdnnen dann 
noch zwischen den einzelnen Platten in Richtung der Platten- 
stapelhohe TragsSulen gebildet werden, die dem Sesamteij^Auf- 
bau eine weitere FSstigkeit verleihen und die in der /yaufge- 
baut sind, daB man in die Durchf luBkanaie die Hohe der Durch- 
fluBkanaie definierende Distanzstiicke einbringt, die entweder 
in ihrer Hohenabmessung unveranderlich sind Oder vorzugs- 
weise auch aus dem elastischen Klebmaterial zaher Konsistenz 
bestehen r so daB eine Absttitzung auch der Zwischenbereiche 
des warmetauschers moglich ist. 
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SchlieBlich ist es dann noch vorteilhaft, wenn auch die 
Randdichtungen , also die Dichtelemente, die die eigentliche 
Kanalbildung des Plattenstapels herstellen, aus dem gleichen 
elastischen Klebmaterial bestehen, so daB ein solcher Warme- 
tauscher als Einheit elastisch auf auftretende Spannungen 
reagieren kann. Es versteht sich jedoch, daB die Anordnung 
elastischer Abstandselemente und von Dichtelementen der Rand- 
bereiche aus elastischem zShen Material nicht unbedingt er- 
f order lich ist. 

Weitere Ausgestaltungen der Erfindung sind Gegenstand der 
UnteransprUche und in diesen niedergelegt. 

Im folgenden werden Aufbau und Wirkungswelse eines Ausfuh- 
rungsbeispiels der Erfindung sowie ein Verfahren zu seiner 
Herstellung anhand der Figuren im einzelnen naher erlSutert. 
Dabei zeigen: 

Fig. 1 ein Ausf iihrungsbeispiel eines WMrmetauschers 
in perspektivischer Darstellung ira stark ver- 
kleinerten MaBstab, 
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Fig. 2 zeigt einen Schnitt entlang der Linie 2-2 

der Fig. 1 zur Darstellung auch der Abstands- 
elemente und 

Fig. 3 zeigt in vergrSBerter Darstellung den Obergangs- 
und Verbindungsbereich von in einer Ebene an- 
einandergelegten Tauscherplatten zur unmittel- 
bar darUberliegenden Ebene. 
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In Fig. 1 1st ein Ausfuhrungsbeispiel eines Warmetauschers 
mit 1 bezeichnet; der Warmetauscher' besteht aus parallel 
zueinander angeordneten Tauscherplatten 2, 3, 4, 5 usw., 
die beim Ausfuhrungsbeispiel in gleichmaBigen AbstSnden 
zueinander tibereinander gestapelt sind. 

Bei Ausffflrungsbeispielen im industriellen MaBstab 1st es 
haufig erforderlich, sehr groBe Warmetauscherf lachen vor- 
zusehen, so dafl auch die Langen- und Breitenausdehnungen der 
fur die Warmetauschung vorgesehenen Tauscherplatten 2, 3, 
4 und 5, also die Ausdehnung der Platten in Richtung der 
Doppelpfeile A und B sehr groB sein mtissen. 

Es ist schon eingangs darauf hingewiesen worden, daB eine 
VergrSflerung in der Ebene A - B notwendigerweise auch 
zu einer VergrSflerung der Tauscherplattendlcke f Uhren muB , 
urn mindestens gleiche Festigkeiten zu erhalten. Dies ist 
jedoch wie schon erwShnt nachteilig. 

Entsprechend einero Merkmal der Erfindung werden daher die 
einzelnen Tauscherplatten 2, 3, 4, 5 usw. zusammengesetzt 
aus einer groBeren Anzahl, jedoch mindestens aus zwei Bin- 
zelplatten 2a und 2b, 3a und 3b usw. , die aus wesentlich 
dunnerero Plattenraaterial bestehen konnen und in den geeig- 
neten Zuschnittsgroflen schon vorhanden sind, so dafl sich 
auf diese Weise auch eine umstandliche Lagerhaltung von 
Tauscherplattenraaterialien unterschiedlicher Dicken-und 
Groflenabmessungen erttbrigt. 

AufbaumaBig.wird dann so vorgegangen wie in Fig. 3 genauer 
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und in vergrSBertem Maflstab gezeigt, d.h. die zur Bildung 
einer Tauscherplatte 2 erforderlichen Einzelteilplatten 
werden im StoQ, jedoch vorzugsweise mit einem geringfUgigen 
Abstand D, wie in Fig. 3 gezeigt, nebeneinander gelegt, 
alsdann wird ttber die Stoflstelle eine zusammenhHngende 
AnhSufung von einem Klebmaterial aufgetragen, die zunSchst 
noch etwa die Form aufweist, wie sie beispielsweise ent- 
steht,wenn man eine TubenfUllung mit konstantem Druck und 
bei gleichzeitigera Entlangf Uhren an einer BasisflMche 
ausdrttckt. Das verwendete Klebmaterial dient gleich- 
zeitig als Dichtmaterial und ist von zaher, elastischer 
Konsistenz,beim Aufbringen jedoch noch relativ flilssig 
bzw. eher plastisch zusammenhMngend und hMrtet nach einer 
, gewissen Zeit vollstHndig zu einem absolut elastischen 
zrihen K3rper aus. 

Wie aus Fig. 3 ersichtlich, ist es nach Aufbringen des 
Klebmaterial schlauches an die Fugen bzw. Verbindungsstelle 
der beiden Einzelteilplatten 2a und 2b mdglich, sofort 
die nMchste Tauscherplatte 3 aufzulegen, wobei mit Hilfe 
von weiter unten noch genauer zu beschreibenden Mitteln 
zunclchst ein prSziser Abstand der Tauscherplatte 3 zur 
Tauscherplatte 2 vorgegeben wird. Das Aufbringen der Teil- 
elemente der Tauscherplatte 3/ d.h. der beiden Einzelteil- 
platten 3a und 3b fUhrt zu einem Zusammenquetschen des 
gleichmSflig Uber die unteren Einzelteilplatten 2a und 2b 
aufgebrachten Klebmaterialschlauches und zu einem Annressen 
des KLebmaterials an sSimtliche FlSchen, mit denen es in 
Verbindung tritt. Dabei und gegebenenfalls schon frilher 
erfolgt gleichzeitig ein gewisses Eindringen des Kleb- 
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materials 6 in die zwischen den Einzelteilpiatten 2a und 2b 
bzw. 3a und 3b gebildete Trennfuge 7, so daft sich vorteil- 
hafterweise eine Verbindung in mehreren aufeinander senkrecht 
stehenden Ebenen ergibt. Aufgrund seiner zShen Konsistenz 
flieBt jedoch das Klebmaterial 6 nicht weiter, sondern ver- 
bleibt in der nunmehr eingenommenen Position und erhSrtet 
schliefllich, wobei es jedoch seine ElastizitHt vollkommen 
beibehait. Bei dem verwendeten Kleb- bzw. Dichtmaterial 
handelt es sich urn einen Stoff , der mit Sufterster ZShigkeit 
an den FISchen haftet, mit denen er in Bertthrung kommt, 
selbst wenn es sich hierbei urn Glasflkchen handelt, wenn 
fflr das Material der Tauscherolatten Glas verwendet wird. 
Gerade mit Glas erzielt man eine besonders feste und nicht 
mehr trennbare Verbindung, so dafl der in Pig. 3 gezeigte 
Ubergangs- und Verbindungsbereich zwischen den Tauscherplatten 
2 und 3 bzw. deren Einzelteilpiatten 2a, 2b und 3a, 3b eine 
nicht mehr 13sbare, jedoch betrSchtlich elastische Struktur dar- 
stellt. Gleichzeitig ist dieses Klebmaterial hochtemperatur- 
bestMndig und gegenttber abrasiver Einwirkungen Suflerst wider- 
standsfMhig, so daft eine endgttltlge Verbindung erlangt wird. 
Als Klebmaterial wird vorzugsweise ein geeigneter Kunststoff , 

ein saurefreier und ISsemittelfreier Silikon-Kautschuk ver- 
wendet, der pastenfOrmig bzw. spritzbar ist und eine Temperatur- 

bestSndigkeit zwischen -60°C und etwa +250°C aufweist. Ein 

solcher Silikon-Kautschuk ist auch gegenttber den meisten aggres- 

siven Medien extrem bestandig; selbstversteindlich kann auch 

jede andere Art von geeigneten Kombinationen von Klebmaterialien 

verwendet werden, die nebeh Tempera turbestSndigkeit und Resis- 

tenz gegenttber abrasiven Einwirkungen zSh an den FISchen haften 

und eine geeignete Elastizitat aufweisen. 
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In der angegebenen Weise wird fortgefahren, bis die notwen- 
dige H5he des Plattenstapels, wie fur einen vorgegebe'nen 
WMrmetauscher erforderlich, erreicht 1st. Bs empfiehlt slch 
gleichzeitig mlt der geschilderten Ubereinanderstapelung 
der einzelnen Tauscherplatten die Randberelche der Tauscher- 
platten gegeneinander jeweils an abwechselnden Selten abzu- 
dichten, so dafl in iiblicher Weise nach dem Gegenstrora-, dent 
Kreuzstrora Oder kombinierten Gegenstrom-Kreuzstrom-Prinzip 
arbeitende WMrmetauscher entstehen. 

Obwohl es roSglichist, die Randberelche beispielsweise durch 
andere Zwischenschichten aufzubauen, die beispielsweise auch 
aus dem Material der Tauscherplatten selbst bestehen kflnnen, 
1st es doch auch hier wieder zu empfehlen, zur Brreichung 
einer Gesamtelastizitat des WSrmetauschers die Randdicht- 
elemente ebenfalls elastisch auszubilden und vorzugsweise 
auch hier das gleiche Klebmaterial 6 zu verwenden, wle auch 
zur Abdichtung der Stoflfugen .der Einzelteilplatten gegen- 
einander und zur Befestigung und Verbindung dieser Einzel- 
tei Jor§eslh2i^ dSn Tauscher P la tten der jeweils nHchstfolgenden 
Ebene Es werden an den vorgesehenen Randbereichen der 
Tauscherplatten 2, 3, 4, 5 die wurmfdrmigen Schlauche des 
Klebmaterials aufgebracht und durch Andrttcken der Tauscher- 
platten der jeweils naehsten Ebene fest verbunden, wle dies 
auch die mit dem Bezugszeichen 8 versehene Randbereichab- 
dichtung in Fig. 1 zeigt. An den Stellen, an denen die Rand- 
dichtelemente 8 auf die Kleb- und Dichtmaterialien 6 im 
Ubergangs-und Verbindungsbereich stoflen, wle in Pig. 1 und 3 
gezelgt, ergibt slch dann ein einheitlicher MaterialUbergang , 
wenn gleiches Klebmaterial verwendet wird. 
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Weiterhtn kann es zweckmaBig sein, an bestimmten Positionen 
der Tauscherplatten in die zwlschen ihnen gebildeten Durch- 
fluflkanale fttr die eine Warraetauschung bewirkenden Medien 
Abstandselemente 9 einzusetzen, wie aus der Schnittdar- 
stellung der Fig. 2 deutlich wird. Solche Abstandselemente 
dienen einem verbesserten Pestigkeitsverhalten des Platten- 
stapels und sind ebenf alls vorzugsweise aus dem schon er- 
wahnten Kleb- und Dichtmaterial aufgebaut, sie werden zweck- 
maBigerweise sofort beim Aufbau des Plattenstapels auf die 
jeweils unteren Einzelteilplatten an vorgegebenen Positionen 
als Klebmaterialhaufchen aufgebracht und verbinden sich beim 
Andrticken der Einzelteifclatten der nachsten Ebene mit beiden 
fest. Da die Abstandselemente 9 durch den Plattenstapel 
durchgehend aufeinander ausgerichtet eingef Ugt werden und 
raumlich nur eine sehr geringe Ausdehnung besitzen, bilden 
sie zusammen mit den von ihnen tlberdeckten Materialbereichen 
der Tauscherplatten Tragsaulen aus, die jedoch, da aus einem 
K^e^&afeffSl , ebenf alls elastisch reagleren k6nnen. 

Es versteht sich, dafl beim Aufbau eines solchen Platten- 
stapels zur Warmetauschung zunachst zur einwandf reien Ab- 
standshaltung der einzelnen Tauscherplatten in den ver- 
schiedeneh Ebenen Abstandsmittel bzw. DistanzstUcke absolut 
konstanter Dicke eingef Ugt werden, da das ndch nicht ausge- 
hartete bzw. abgebundene Klebmaterial sich sonst immer weiter 
zusammendriicken wUrde. Sobald das Klebmaterial einmal abge- 
bunden oder ausgehartet 1st, werden dann diese Distanz- 
stUcke, die in den Figuren nicht gesondert dargestellt sind, 
aus dem Plattenstapel wieder herausgezogen und die zahe 
Konsistenz des an samtlichen Stellen vorgesehenen Klebma- 



50 9 8 23/0513 



2 a 2 7^t 9 . 1973 2359938- 

terials sorgt fur die vollstandig einwandfreie Form des 
Plattenstapels und far seine Auf rechterhaltung, wobeije- 
doch ein solcher Warmetauscher praktisch in jeder Rich- 
tung elastisch auf einwirkende Spannungen reagieren und 
ausweichen kann, obwohl der Warmetauscher zum fiberwiegen- 
den Teil aus vollkommen steifera Tauschermaterial, beim 
Ausftihrungsbeispiel sogar aus Tauscherplatten aus Glas auf- 
gebaut ist. 

Es ergeben sich insgesamt eine betrachtliche Menge von Vor- 
teilen, ganz abgesehen von der Transportunempfindlichkeit 
eines solchen Warmetauschers und seine WiderstandsfMhigkeit 
auch gegen Einwirkung sehr hoher Temperaturen . Das beim 
Anmeldungsgegenstand verwendete Klebmaterial, bestehend aus 
einem auf Silikonbasis aufgebautem Kleber,ist in der Lage, 
< Temperatureinwirkungen bis maximal 240°C und sogar darttber 
zu widerstehen, so dafl ein solcher Warmetauscher fttr einen 
extrem breiten Anwendungsbereich im industriellen Ma/istab 
eingesetzt werden kann. Daruber hinaus ist selbstverstand- 
lich das verwendete Material der Tauscherplatten, vorzugs- 
weise Glas, absolut inert auch gegenttber agressiven Medien 
und besitzt eine extrem hohe WiderstandsfMhigkeit . Beson- 
ders vorteilhaft ist aber schlieBlich, daS es erstmalig 
gelingt, Warmetauscher mit sehr groflen Tauscherf lachen auf- 
zubauen, wobei die verwendeten Tauscherplatten aus einem 
sehr ditnnen Glas bestehen konnen, so dafl abgesehen von der 
Preisgiinstigkeit beim Kauf und der Lagerhaltung der not- 
wendigen Glaser und Materialien auch noch der extrem grofle 
Wirkungsgrad eines solchen warmetauschers bei gegebenen 
AuSenabmesaungen bzw. auf das Gewicht bezogen deutlich wird. 
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beim Aufbau so vorgegangen wird, daB zunSchst eine dickere/ 
die gesamte LSngen- und Breitenausdehnung des warmetauschers 
Uberdeckende Schichtjdes verwendeten Klebraaterials auf eine 
Unterlage aufgetragen wird, dann wird eine Schicht eines re- 
lativ dicken Plattenmaterials Wh einstiickiger Ausftihrung auf- 
gelegt, vorzugsweise also eine Glasschicht, deren Dicke ein 
Vielfaches der anschlieBend fur die tatsachlichen Tauscher- 
platten verwendeten Dicke betragt, auf diese Glasschicht 
werden dann , wie weiter vorn schon erwahnt , die aus den 
Einzelteilplatten bestehenden Tauscherplatten sukzessive 
aufgebaut, wobei Sprit zvorrichtungen zum Aufbringen des 
Klebmaterials an den hierfUr notwendigen Stellen vorgesehen 
sein k5nnen, die das Klebmaterial aus Spritzdusen in gleieh- 
mafliger Dicke und Konsistenz zuftthren, wHhrend beispielsweise 
der jeweils beauf schlagten Tauscherplatte eine Querbewegung 
zu den Spritzdusen erteilt wird. Es 1st aber auch mSglich, 
die Tauscherplatte stationMr zu halten und die Spritzdusen 
bzw. Auftragseinrichtungen fur das KLebmaterial iiber die 
Platte zu fUhren, so dafl man zu einer absolut gleichmaBigen 
Ablagerung des Klebmaterials gelangt. Ein solcher Warme- 
tauscher last sich mit einigen weiteren ZusMtzen vollstHndig 
automatisch aufbauen. Die Einbringung des Plattenstapels 
in einem nicht dargestellten Rahmen erfolgt dann. schlieBlich 
in iiblicher Weise . 
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j^y wanaetauscher, bestehend aus einem Stapel aufeinander- 
gelegter und jewel Is einen Abstand zueinander aufwei- 
sender Platten, vorzugswelse aus technischen Silikaten, 
z. B. Glasplatten, oder aus Kunststof fen, wobei zur 
Bildung von getrennten, den warmeaustausch bewirkenden 
Durchf luflkanaien die Randbereiche des Plattenstapels 
in entsprechender Weise abwechselnd abgedichtet sind, 
dadurch gekennzeichnet , da3 zur Bildung von Platten- 
stapeln groQerer LSngen- und Breitenabraessungen Einzel- 
teilplatten (2a , 2b; 3a, 3b) geringerer Abraessungen in 
einer gegebenen Ebene im StoB mit geringem Abstand (D) 
nebeneinander angeordnet und der tfbergangs- und Ver- 
bindungsbereich zu den darauf folgenden, in gleicher 
Weise in einer durch die GrSQe der Durchf lufikanSle ab- 
standsmSBig vorgegebenen Ebene angeordneten Einzelteil- 
platten angefUllt ist mit einem elastischen Kleb- und 
Dichtmaterial (6) zSher Konsistenz r vorzugswelse einem 
Kunststof fkleber. 

2. Warmetauscher nach Anspruch l r dadurch gekennzeichnet, 
dafl zur Wahrung der Elastizitat des Plattenstapels ein 
auf Silikonbasis aufgebauter Kleber als Klebmaterial 
verwendet wird, das auch nach AushBrtung Oder Abbindung 
seine Elastizitat und Klebeigenschaf ten auf rechterhait 
und von hoher Temperaturbestandigkeit und Widerstands- 
fShigkeit gegen die Einwirkung abrasiver Mittel ist. 
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WMrmetauscher nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daft die Randdichtelemente (8) aus dem glei- 
chen elastischen Klebmaterial v/ie fUr den Ubergangs- 
und Verbindungsbereich im Inneren des Plattenstapels 
bestehen. 

WSrmetauscher nach einera der AnsprUche 1 - 3, dadurch 
gekennzeichnet, daB an vorgegebenen Positionen des 
Plattenstapels In jedem. Durchf luBkanal aus dem elasti- 
schen Klebmaterial bestehende Abstandselemente (9) an- 
geordnet sind, die in Verbindung mit den zwischen ihnen 
eingeschlossenen Tauscherplattenbereichen TragsSulen 
ausbilden, deren Anzahl und Abstand zueinander ent- 
sprechend den Festigkeitserfordernissen des WSrraetau- 
schers bestimmt 1st. 

WMrmetauscher nach einem pder mehreren der AnsprUche 
1 - 4, dadurch gekennzeichnet, daB das Kleb- und Dich- 
tungsmaterial (6) im Ubergangs- und Verbindungsbereich 
der Einzelteilnlatten (2a, 2b; 3a, 3b) und zu den Platten 
der weiteren Ebenen so angeordnet ist, daB es zur Durch- 
f luBkanal trennung herangezogen ..ist und/oder in Durch- 
f luBiangsrichtung der MediumstrCSmung liegt. 

WSrmetauscher nach einem der AnsprUche 1-5, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Plattenstapel aus einer ersten, 
dickeren Schicht des Kleb- und Dichtmate rials (6) und 
aus einer darUbergelegten einstUckigen Basisplatte mit 
einer die Dicke der Tauscherplatten Ubersteigenden Dicke 
besteht, auf welche die aus den Einzelteilplatten (2a, 2b 
3a, 3b) bestehenden Tauscherplatten (2, 3) aufgebaut sind 
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\and daO der Plattenstapel von einem tragenden Rahmen 
(11) umgeben 1st. 

7. Verfahren zur Herstellung eines W'irmetauschers nach 
einem oder mehreren der Ansprttche 1 - 6 f dadurch ge- 
kennzeichnet, da!3 auf in einer vorgegebenen Ebene 
nebeneinander im StoB angeordneten EinzelteiJplatten 
(2a, 2b f 3a , 3b) eine konstante Dicke aufweisende 
DistanzstUcke aufgelegt werden und an der StoBfuge, 
den jewel ligen Randbereichen und gegebenenf alls im 
freien Mittelbereich ein abdichtendes, nach Abbindung 
elastisches Klebmaterial zHher Konsistenz aufgebracht 
wird, daG auf die so vorbereitete Tauscherplatte die 
Einzelteilplatten (3a f 3b) der Tauscherplatte (3) 
der nSchsten Ebene aufgelegt und zur Verbindung mit 
dem Klebmaterial aufgedriickt werden und daQ nach Ab- 
bindung des Klebmaterials die DistanzstUcke entfernt 
werden. 



509823/0513 



This Page is Inserted by IFW Indexing and Scanning 
Operations and is not part of the Official Record 

BEST AVAILABLE IMAGES 

Defective images within this document are accurate representations of the original 
documents submitted by the applicant. 

Defects in the images include but are not limited to the items checked: 

□ BLACK BORDERS 

□ IMAGE CUT OFF AT TOP, BOTTOM OR SIDES 

□ FADED TEXT OR DRAWING 
QTbLURRED OR ILLEGIBLE TEXT OR DRAWING 

□ SKEWED/SLANTED IMAGES 

□ COLOR OR BLACK AND WHITE PHOTOGRAPHS 

□ GRAY SCALE DOCUMENTS 

□ LINES OR MARKS ON ORIGINAL DOCUMENT 

□ REFERENCE(S) OR EXHIBIT(S) SUBMITTED ARE POOR QUALITY 

□ OTHER: 

IMAGES ARE BEST AVAILABLE COPY. 
As rescanning these documents will not correct the image 
problems checked, please do not report these problems to 
the IFW Image Problem Mailbox. 



